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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft eine Sagekette, insbesondere Betonsagekette, mit einer Vielzahl von 
Zahnen (12, 14) mit wenigstens einem Schneidsegmenttrager (14) und wenigstens einem 
Schneidsegment (3b), das in eine Bindung eingebettete Diarnantkorner aufweist, wobei 
die Diarnantkorner in die Bindung eingeschmolzen sind. 



(Fig. 6), 



PATE NTANWALT 

DR. rer. NAT. WIELAND GROTH 

DIPL.-PHYS. DIPL. -MATH. 
EUROPEAN TRADEMARK ATTORNEY 

DR. W. CROTH • SCHOPENSTEHL 22 • 20O<?5 HAMBURG 

Deutsches Patent- und Markenamt 
80297 Munchen 

Hamburg, 4. Marz 2004 

Unser Ziehen: D 105-01 

Anmelder/lnhaber: DOLMAR GmbH 
Amtsaktenzeichen: Neuanmeldung 



Betonsagekette 



Die Erfindung betrifft eine Sagekette, insbesondere Betonsagekette, mit einer Vielzahl von 
Zahnen mit wenigstens einem Schneidsegmenttrager und wenigstens einem 
Schneidsegment, das in eine Bindung eingebettete Hartstoffkorner aufweist 

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung einer Sagekette mit einer Vielzahl 
von Zahnen mit wenigstens einem Schneidsegmenttrager und wenigstens einem 
Schneidsegment, 

Sageketten und Verfahren zu ihrer Herstellung sind im Stand der Technik bekannt Eine 
Betonsagekette ist beispielsweise in der DE 199 52 979 A1 offenbart. Im Gegensatz zum 
Schneiden von Holz, das hauptsachlich in der Form von Spanen entfernt wird, werden 
beim Schneiden von Beton feine Partikel durch Abrieb als Feinststaube abgetragen. Der 
Abrieb erfoigt durch Wirkflachen von Schneidsegmenten, die in eine Bindung 
eingebundene Diamantkorner aufweisen. 
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Zur Herstellung der Sagekette werden die Schneidsegmente in einem Sinterverfahren auf 
einen Stahlgrundkorper aufgebracht. Dabei wird zunachst ein Gemenge aus einem 
Diamaritpulver und einem Bindungspulver, das Kobalt, Nickel oder Eisen enthalt, 
hergestellt. Beide Pulver werden in separaten Vorratsbehaltern bevorratet und durch einen 
Pulverforderer zusammengefuhrt. Das Gemenge wird auf den Stahlgrundkorper 
aufgetragen und dort zu einem Grunling vorgepresst. AnschliefJend wird der Grunling 
gebacken und verbindet sich mit dem Stahl. Das gesinterte Bindungsmaterial ist poros 
und reibt schnell ab. Die Diamanten sind fur starke Beanspruchungen nach kurzer 
Nutzungsdauer der Sagekette nicht mehr fest genug eingebunden und konnen 
herausbrechen. Daruber hinaus sind Nickel und Kobalt gesundheitsschadlich. 

Daneben sind Schmelzverfahren zum Aufbringen von Schneidsegmenten auf 
Stammbiatter von Trennscheiben durch die EP 1 155,768 A2 und die DE 195 20 149 A1 
bekannt. Bei diesen Verfahren wird zunachst ein, gegenuber dem in dem oben 
beschriebenen Sinterverfahren verwendeten Bindungspulver, anderes Bindungspulver mit 
Diamantpulver vermengt. Das Bindungspulver ist dabei ein Metallpulver auf Bronzebasis, 
das mit Legierungselementen angereichert wurde, Das Diamantpulver ist thermisch 
bestandig und auf die zu erwartenden Prozesstemperaturen von rund 900 °C ausgelegt. 
Nach Herstellung des Gemenges aus Diamantpulver und Bindungspulver wird dieses auf 
das Stammblatt gespruht und dort mittels eines gepulsten Nd:YAG Lasers geschrpolzen. 
Durch den Schmeizvorgang verflieftt die Bindung mit einer vorher auf das Stammblatt 
aufgebrachten Zwischenschicht und schmilzt die Diamanten fest in das Schneidsegment 
ein. Das Schmelzverfahren erzeugt, gegenuber dem Sinterverfahren, Trennscheiben mit 
Segmenten deutlich erhohter Standzeit. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Sagekette mit erhohter Standzeit und ein Verfahren zur 
Herstellung einer Sagekette mit erhohter Standzeit zur Verfugung zu steilen. 

Die Aufgabe wird durch ein eingangs genanntes Verfahren gelost, bei dem Hartstoffkomer 
und Bindungsmaterial auf einen Schneidsegmenttrager aufgebracht werden und das 
Bindungsmaterial zur Ausbildung des Schneidsegments geschmolzen wird. 

Obwohl die Schneidsegmente von Sageketten und Trennschleifern im Betrieb 
unterschiedlichen Belastungen ausgesetzt sind, hat sich gezeigt, dass im 



Schmelzverfahren auf Schneidsegmenttrager von Sageketten aufgebrachte 
Schneidsegmente den Anforderungen an Haltbarkeit und Standzeit nicht nur gerecht 
werden, sondem die herkornmlicher, im Sinterverfahren aufgebrachter Schneidsegmente 
teilweise sogar deutlich ubertreffen. Da sich wahrend des Schmelzverfahrens eine 
Bindungsschmelze ausbiidet in der die Hartstoffkorner aufschwimmen, sind die in einer 
Wirkflache des Schneidsegments angeordneten Hartstdffkorner nach der sich 
anschliedenden Erkaltung und Erstarrung der Bindungsschmelze besonders weit von der 
Bindung umschlossen und damit fest in die Bindung eingebunden. Die Wirkflache ist die 
Flache des Schneidsegments, die im Betrieb mit dem Material in Kontakt kommt. Sie tragt 
durch Reibung Partikel von dem Material ab. Sie ist vorzugsweise an einem auEeren 
Umfang der Sagekette angeordnet Daruber hinaus ist die im Schmelzverfahren 
ausgebildete Bindung im Vergleich zu gesinterten Bindungen feinporiger, fester, und reibt 
langsamer ab. Sie verankert die Hartstoffkorner damit langer. Im Schmelzverfahren 
hergesteilte Zahne von Betonsageketten weisen gegenuber im Sinterverfahren 
hergestellten Zahnen, insbesondere beim Schneiden von Waschbeton, deutlich erhohte 
Standzeiten auf. 

Vorzugsweise wird das Bindungsmaterial, bevor es auf den Segmenttrager aufgebracht 
wird, als Pulver zur Verfugung gestellt und mit den Hartstoffkornern zu einem Gemenge 
vermengt. Ein Gemenge kann mit wahlbaren Hartstoffkornerkonzentrationen 
beispielsweise durch einen Pulverforderer bereitgestellt werden. Die in der Bindung 
wahlbare H a rtstoffko rn e r ko nze n tra tion passt die Sagekette den zu bearbeitenden ' 
Materialien an. 

Das Gemenge wird vorzugsweise mittels eines Laserstrahls zur Ausbildung des 
Schneidsegments auf den Schneidsegmenttrager geschmolzen. Dazu wird ein Laserstrahl 
geeigneter Intensitat auf eine Oberflache des Schneidsegmenttragers gerichtet, und dem 
erhitzten Bereich wird das Gemenge zugefuhrt. Das Gemenge wird gunstigenfalls vom 
Pulverforderer kommend mittels einer Spruhduse auf den Schneidsegmenttrager 
gespruht. Das Gemenge schmilzt, wenn es in den - moglicherweise fokussierten - 
Laserstrahl gelangt. Es bildet somit zunachst eine Bindungsschmelze und nach dem 
Erkalten eine Schmelzverbindung mit dem Schneidsegmenttrager aus. Vorzugsweise wird 
ein gepuister Nd:YAG Laser verwendet. Die Prozesstemperatur betragt vorzugsweise ca. 
900°C. Bei der Prozesstemperatur werden thermisch stabile Hartstoffkorner, wie z.B. 
einige Arten synthetischer Diamanten, nicht zerstort. 



In einer bevorzugten Ausfuhrungsform des Verfahrens wird vor dem Aufbringen des 
Gemenges eine Zwischenschicht auf dem Schneidsegmenttrager aufgetragen. Die 
Zwischenschicht kann auf den Schneidsegmenttrager, der vorzugsweise Stahl aufweist,- 
bei hohen Prozesstemperaturen aufgetragen werden, die die Hartstoffkorner zerstoren 
wurden. Die aufgetragene und erkaltete Zwischenschicht wird in einem sich daran 
anschlielienden Verfahrensschritt durch den Laserstrahl wieder angeschrnolzen, sie 
verfliefct mit der Bindungsschmelze und bildet somit eine besonders stabile 
Schmelzverbindung aus. 

Die sich wahrend des Schmelzverfahrens auf dem Schneidsegmenttrager ausbildende 
Bindungsschmelze kann seitlich durch Kokillen gestutzt und somit am Zerflieften gehindert 
werden. Die Verwendung von Kokillen zur Formgebung ist in Schmelzverfahren an sich 
bekannt und hat sich bewahrt. Das Segment bedarf nach der Erstarrung keiner oder 
allenfalls noch einer geringen Nachbeharidlung. 

Bei der Herstellung, insbesondere von Betonsageketten, wird aus dem wenigstens .einen 
Schneidsegment eine im Wesentlichen zu einer Kettenlaufrichtung parallele Wirkflache 
ausgebildet. Betonsageketten konnen ' insbesondere auf Schwerter von Kettensagen 
gespannt werden und diese umlaufen. Die zur Kettenlaufrichtung parallele Wirkflache 
gerat beim Schneiden vollstandig in Kontakt mit dem Material und tragt somit besonders 
viel Material ab. Das erhoht die Schneidgeschwindigkeit der Betonkettensage. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung wird als 
Schneidsegmenttrager ein Zahn einer Holzsagekette verwendet. Auf diese Weise ist eine . 
Betonsagekette besonders kostengunstig aus einer Holzsagekette herstellbar, indem auf 
jedes Zahndach eines Zahns der Holzsagekette ein Schneidsegment geschmolzen wird. 
Dabei wird die in Kettenlaufrichtung schrage Stellung des Zahndachs durch ein sich in 
Kettenlaufrichtung verjungendes Schneidsegment ausgeglichen und* so eine in 
Kettenlaufrichtung parallele Wirkflache ausgebildet. Die Wirkflache kann durch einen sich 
der Erstarrung der Bindungsschmelze anschlieftenden Schleifvorgang im Wesentlichen 
parallel zur Kettenlaufrichtung ausgebildet werden. 

Das Bindungspulver ist gunstigenfalls ein Metallpulver auf Bronzebasis mit vorzugsweise 
Titanelementen. Das Bindungspulver kann mit weiteren Legierungselementen 
angereichert werden, Beim Erstarren der Bindungsschmelze bildet sich eine 



Metalllegierung, vorzugsweise Bronzelegierung aus. Das Titan verbindet sich chemisch 
mit den Hartstoffkomem, insbesondere Diamantkornern. 

In alien oben. beschriebenen Verfahren werden vorzugsweise Diamantkorner als 
Hartstoffkorner verwendet. Synthetische Diamantkorner sind in grofSer Zahl herstellbar, 
und sie sind auch bei Prozesstemperaturen von 900 °C stabil. 

Die Aufgabe wird auch durch eine gattungsgemafSe Sagekette gelost, bei der 
Hartstoffkorner in die Bindung eingeschmolzen sind. 

Im Gegensatz zu Holzsageketten, die spanabhebend arbeiten, schleifen Betonsageketten 
kleinste Partikel aus dem zu bearbeitendeh Material. Holzsageketten weisen Zahne mit 
vorlaufenden Schneidkanten auf, die Holzspane herauslosen. Betonsageketten weisen 
Zahne mit Wirkflachen auf, die durch Reibung die Partikel aus dem Beton herauslosen. 
Die erfindungsgemafie Sagekette, insbesondere Betonsagekette, ist vorzugsweise durch 
wenigstens eines der oben beschriebenen Verfahren herstellbar. Die Verankeru'ng der 
.Hartstoffkorner in der Bindung ist durch die Reibung hohen Belastungen ausgesetzt. Zum 
einen bettet die Schmelzverbindung die Hartstoffkorner besonders fest in die Bindung ein, 
zum anderen nutzt die Schmelzbindung , langsamer ab als die herkommliche 
Sinterbindung. Das wenigstens eine Schneidsegment halt den Belastungen langer stand. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung weist der wenigstens eine 
Schneidsegmenttrager eine Auflage fur das wenigstens eine Schneidsegment auf, die in 
Kettenlaufrichtung scbrag gestellt ist. Auf die schrage Auflage ist ein sjch in 
Kettenlaufrichtung verjungendes Schneidsegment aufgebracht, das die Schrage der 
Auflage kompensiert. Es bildet vorzugsweise eine im Wesentlichen. parallel zur 
Kettenlaufrichtung angeordnete Wirkflache aus. Die AusfUhrungsform eignet sich 
insbesondere, urn bekannte Holzsageketten zu Betonsageketten weiter zu verarbeiten. 
Holzsageketten weisen Zahn mit in Kettenlaufrichtung schragen, aufwarts geneigten 
Zahndachern auf. Die Zahndacher konnen die Auflage fur die Schneidsegmente sein. 
Betonkettensagen der beschriebenen Ausfuhrungsform sind ausgesprochen 
kostengunstig herzustellen, da die als Basis dienende Holzsagekette ein gunstiger 
Massenartikel ist. Daruber hinaus sind Holzsageketten hinlanglich erprobt und bewahrt. 

Vorzugsweise stehen Schneidsegmente im Wesentlichen senkrecht von einer von der 
Sagekette umschlossenen Flache, die im Betrieb der Sagekette von einem Schwert einer 



Kettensage gebildet wird, ab. Fur das Durchsagen von Beton muss das Schwert der 
Betonkettensage in den Schnitt nachgefuhrt werden. Damit das nachgefuhrte Schwert 
nicht in dem Schnitt verklemmt, wird durch die abstehenden Segmente ein Freischnitt 
erzeugt. In einer anderen Ausfuhrungsform sind die Schneidsegrnente in einern 
Querschnitt quer zur Kettenlaufrichtung, ausgehend von dem wenigstens einen 
Schneidsegmenttrager, konisch verbreitert. Auch in dieser Ausfuhrungsform ist ein 
Freischnitt erzeugbar. Beide Varianten zur Erzeugung eines Freischnitts sind 
kombinierbar. 

Gunstigenfalis weisen die Segmente eine Dicke zwischen ca. 7 bis 8 mm auf. Die Dicke ist 
durch. ein erfindungsgemafJes Schmelzverfahren herstellbar und gewahrleistet eine 
hinreichende Standzeit der Betonsagekette. 

Vorzugsweise weisen die Hartstoffkorner Diamantkorner auf. Die Diamantkorner sind 
synthetisch herstellbar. Die Diamantkorner weisen vorzugsweise einen Durchmesser von 
durchschnittlich 200 \im auf. Die beyorzugte Diamantgrofte hat sich als besonders gunstig 
zum Schneiden von Beton erwiesen. Vorzugsweise sind die Diamanten kubo-oktaedrisch 
ausgeformt und damit besonders fest in der Bindung verankerbar. Sie sind.thermisch 
stabil, urn auch Prozesstemperaturen von ca. 900 °C wahrend des Schmelzverfahrens 
standhalten zu konnen, 

Gunstigenfalis ist zwischen dem Schneidsegmenttrager und dem Schneidsegrrient eine 
Zwischenschicht angeordnet Die Zwischenschicht bildet mit dem Schneidsegment eine 
Schmelzverbindung aus. Die Zwischenschicht ermoglicht eine besonders stabile 
Verbindung zwischen Schneidsegment und Schneidsegmenttrager. 

Die Erfindung wird beispielhaft in neun Figuren beschrieben. Dabei zeigt: 

Fig. 1 eine Trennschleiferscheibe nach dem Stand der Technik mit einern Gemenge, 

Fig. 2 eine Draufsicht einer gesinterten Bindung mit Diamantkornern, 

Fig, 3 eine schematische Darstellung eines Schmelzverfahrens, gemafJ dem Stand der 
Technik, 



Fig, 4 eine Draufsicht eines Teils eines durch das Schmelzverfahren gemaft Fig. 3 
hergestellten Segments, 

Fig. 5 einen Teil einer Holzsagekette, gemafS dem Stand der Technik, 

Fig. 6 Glieder einer erfindungsgemaften Betonsagekette, ' 

Fig. 7 eine schematische Schnittdarstellung eines Segments, 

Fig. 8 eine schematische Schnittdarstellung eines weichen Segments, 

Fig. 9 eine, schematische Schnittdarstellung eines hartep Segments. 

Die in Fig. 1 dargestellte Trennscheibe 1 fur einen Trennschleifer weist ein Stammblatt 2 
auf, auf dessen Aulienumfang Sintersegmente 3a aufgesinterit sind. Dazu werden 
zunachst einem Pulverforderer ein Diamahtpulver und ein Bindungspulver zugefuhrt^die in 
einem vorbestimmten, den- technischen Erfordernissen der Trennscheibe 1 angepassten 
Verhaltnis miteinander vermengt werden. Das Bindungspulver weist Metallkorner auf. Das 
Sintergemenge 4a wird auf den AuUenumfang der Trennscheibe 1 aufgebracht und dort 
zu einem Grunling kait vorgepress.t. Der Grunling wird dann gebacken. Durch das Backen 
werden die Metallkorner oberflachlich angeschmolzen und verkleben miteinander. Das 
entstehende Metallgefuge, die Sinterbindung, ist porig. 

Fig. 2 zeigt die lose Einbindung von Diamantkornern 6 in die Sinterbindung 5a. Die 
Sinterbindung 5a umschlieftt die Diamantkorner 6 nur unzureichend. Insbesondere sind an 
der Kontaktflache von Diamantkornern 6 und Sinterbindung 5a Senken 7 ausgebildet, die 
die GrofJe der Kontaktflache vermindern. Bei starker Beanspruchung fallen die 
Diamantkorner 6 aus der Sinterbindung 5a heraus. Fur den beschriebenen Sintervorgang 
ist es daruber hinaus erforderlich, dem Bindungspulver des Sintergemenges 4a Nickel 
und/oder Kobalt beizumengen. Beide Metalle sind gesundheitsschadlich. 

Ein in Fig. 3 schematisch dargestelltes Schmelzverfahren eignet sich zur Aufbringung von 
Schneidsegmenten 3b auf einen Stahlkorper 8 einer Betonsagekette. In dem Verfahren 
wird ein Laserstrahl 6a eines Nd:YAG Lasers mit geeigneter Intensitat von 10 3 bis 10 6 
W/cm 2 auf einen zu beschichtenden Stahlkorper 8 fokussiert. Dem Fokussierbereich wird 
ein Gemenge 4b mittels einer Spruhduse 9 zugefuhrt. Das Gemenge 4b schmilzt und 
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verfiiefM mit einer auf den Stahlkorper 8 vorher aufgebrachten, durch den Laserstrahl 6a 
angeschmolzenen Zwischenschicht 10. Das geschmolzene Gemenge 4b erkaltet und 
bildet das Schneidsegment 3b aus. Zwischen Stahlkorper 8 und Schneidsegment 3b wird 
so eine feste Schmelzverbindung ausgebildet. Durch Relativbewegung zwischen 
Stahlkorper 8 einerseits und Laserstrahl 6a und Spruhduse 9 andererseits lassen sich 
langere Schneidsegmente 3b erzeugen. 

Das Gemenge 4b besteht aus Diamantkornern und Bindungspulver. Die 
Diamantkonzentration lasst sich durch einen Pulverforderer (nicht eingezeichnet) steuern. 
Dazu werden die Diamantkorner und das Bindungspulver aus Vorratsbehaltern jeweils in 
die Nuten zweier Gussscheiben gefordert An je einer Stella der Gussscheiben werden 
das Bindungspulver und die Diamantkorner abgesogen, vermischt und unter einer 
Schutzgasatmosphare auf den Stahlkorper 8 aufgeschmolzen. Beide Scheiben laufen 
dabei mit unterschiedlicher, frei einstellbarer Drehzahl urn. Durch Anderung des 
Drehzahlverhaltnisses ist die Diamantkornerkonzentration im Gemenge 4b einstellbar. 
Das Bindungspulver besteht vorzugsweise aus Metallpulver auf Bronzebasis mit 
Titanbestandteilen, das mit Legierungselementen angereichert wurde. Das Gemenge 4b 
unterscheidet sich demnach in der Zusammensetzung von dem Sintergemenge 4a. Die 
Diamantkorner 6 sind hinsichtlich einer Prozesstemperatur von 900°C ausgelegt. Dazu 
konnen synthetische, kubo-oktraedische Diamantkorner 6 mit hoher Festigkeit und hoher 
thermischer Stabilitat verwendet werden. 

In Fig. 4 ist eine Draufsicht eines Teils des Schneidsegments 3b. Das Schneidsegment 3b 
ist durch das Schmelzverfahren hergestellt Am Obergang zwischen Diamantkorn 6 und. 
Bindung 5b verlauft eine Oberflache der Bindung 5b ohne Senke zum Diamantkorn 6. Die 
Diamantkorner 6 sind fest in die Bindung 5b eingebettet und chemisch mit der Bindung 5b 
verbunden. Wahrend des Schmelzverfahrens schwimmen die Diamantkorner 6 in einer 
Bindungsschmelze, und sie warden nach der Erstarrung der Bindungsschmelze ohne 
Ausbildung einer Senke an der Kontaktflache zwischen Bindung 5b und Diamantkorn 4 

v. 

von der Bindung 5b umschlossen. Wahrend des Erkaltens der Bindungsschmelze bildet 
sich zwischen dem Titan und dem Diamantkorn 6 eine chemische Bindung aus. Die 
Bindungsschmelze wird durch Kokiilen (nicht eingezeichnet) am Zerflieften gehindert, die 
jeden Zahn seitlich umschliefJen. Daruber hinaus ist die im Schmelzverfahren hergestellte 
Bindung 5b durch die sich in einem Zwischenschritt ausbildende Bindungsschmelze 
feinporiger als die im Sinterverfahren durch das oberflachliche Verbackerr von 
Metallkornern hergestellte Sinterbindung 5a. 
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Fig. 5 zeigt sechs Glieder einer Holzsagekette. Holzkettensagen weisen in regelmafeiger 
Aufeinanderfolge Zahnglieder 12 auf, die zwischen jeweils zwei Fuhrungsgliedem 13 
angeordnet sind. Die Fuhrungsglieder 13 haben die Funktion, die Holzsagekette auf einem 
Schwert (nicht eingezeichnet) einer Holzkettensage (nicht eingezeichnet) zu fuhren. Sie 
• sind dazu in eine Nut im Schwert eingelassen, die entlang eines aufteren Umfangs des 
Schwertes der Holzkettensage * verlauft. Zahndacher 14 der Zahnglieder 12 stehen in 
Kettenlaufrichtung L alternierend rechts und links senkrecht von einer Schwertflache von 
den Zahngliedern 12 ab. In Fig. 5 steht das Zahndach 14 in Kettenlaufrichtung L rechts 
vom Zahnglied 12 ab. Dadurch wird der fur das Nachfuhren des Schwertes durch das Holz 
erforderliche Freischnitt erzeugt. Zwischen Fuhrungsgliedem 13 sind Verbindungsglieder 
15 angeordnet. Die Zahnglieder 12, Fuhrungsglieder 13 und Verbindungsglieder 15 sind 
gelenkig miteinander verbunden. Die Zahnglieder 12 sind einteilig aus Stahl ausgeformt. 
Jedes Zahnglied 12 weist einen vorlaufenden Sagezahn 16 und das nachlaufende 
Zahndach 14 auf. Das Zahndach 14 fallt entgegen der Kettenlaufrichtung L der 
Holzsagekette zum Schwert hin ab. Eine vorlaufende Schneidkante des Zahndachs 14 ist 
scharf ausgebildet, urn Spane aus dem Holz heraus zu heben. 

Fig. 6 zeigt die erfindungsgemalJe Betonsagekette. Die Betonsagekette ist auf der 
Grundlage der in Fig. 5 dargestellten Holzsagekette hergestellt, Auf das Zahndach 14 der 
Holzsagekette ist durch das in Fig. 3 beschriebene Schmelzverfahren ein Schneidsegment 
3b gemaft Fig. 4 aufgeschmolzen. Das Zahnglied 12 weist den vorlaufenden Sagezahn 16 
auf, der durch eine Nut 18 vorn Zahndach 14 beabstandet ist. Das Zahndach 14 steht 
senkrecht auf der Schwertflache und fallt entgegen der Kettenlaufrichtung L gleichmaflig 
zum Schwert 19 ab. Zum Ausgleich der Schrage des Zahndaches 14 verjungt sich das 
Schneidsegment 3b in Kettenlaufrichtung L gleichmaftig und bildet somit eine parallel zur 
Kettenlaufrichtung L verlaufende Wirkfiache 20 aus. Durch die in Kettenlaufrichtung L 
parallele Ausrichtung der Wirkfiache 20 kann der Beton schleifend abgetragen werden. 

Fig. 7 zeigt in schematischer Darstellung einen Querschnitt eines durch -das 
Schmelzverfahren gemaft Fig. 3 hergestellten Schneidsegments 3b. Die Diamantkorner 6 
sind gleichmaftig in der Bindung 5b verteilt und dort fest eingebunden. Den 
Diamantkornem 6 nachlaufende' Rampen 20a stabilisieren die Diamantkorner 6. Die 
Kettenlaufrichtung L verlauft in den Fig. 7, Fig. 8, Fig. 9 von rechts nach links. Der fur die 
Wirkungsweise von Betonsageketten typische Schleifprozess erfolgt durch die in die 
Wirkfiache 20 des Schneidsegments 3b eingebundenen Diamantkorner 6, die kleinste 
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Partikel vom Beton abheben. Entscheidend fQr die Haltbarkeit des Schneidsegments 3b ist 
die Wahl der Komponenten der Bindung 5b, wie in Fig. 8 und Fig. 9 dargesteilt. 

Die in Fig. 8 dargestellte Bindung 5b ist zum Schneiden von Beton zu weich. Die Bindung 
5b wird durch Reibung mit dem Beton schnel! abgetragen und die Diamantkorner 6 liegen 
bald frei in der Wirkflache 20 des Schneidsegments 3b. Diamantkorner 6 konnen durch 
weitere Beanspruchung schnell herausfallen. Die Betonsagekette nutzt schnell ab. 
Hingegen ist die in Fig. 9 dargestellte Bindung 5b zu hart. Die harte Bindung 5b wird durch 
Reibung nur unzureichend abgetragen. Die Diamantkorner 6 ragen nicht hinreichend aus 
der Wirkflache 20 heraus, urn einen Abrieb des Betons zu bewirken. Als Regel gilt, dass 
zum Schneiden abrasiven Betons eine harte Bindung 5 erforderlich ist, und zum 
Schneiden harten Betons ist eine weichere Bindung 5 notwendig. 



Anspruche 



1 . Sagekette, insbesondere Betonsagekette, mit einer Vielzahl von Zahnen 
m\t wenigstens einem Schneidsegmenttrager (12, 14) und wenigstens einem 
Schneidsegment (3b), das in eine Bindung (5b) eingebettete Hartstoffkomer (6) 
aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Hartstoffkomer (6) in die Bindung (5b) 
eingeschmolzen sind. 

2. Sagekette nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem wenigstens einen Schneidsegment (3b) 
• und dem wenigstens einen Schneldsegmenttrager (12, 14) eine Schmelzverbindung 
ausgebildet ist. 

3. Sagekette nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass sich das wenigstens eine Schneidsegment (3b) in 
einem Querschnitt quer zu einer Kettenlaufrichtung (L), ausgehend von dem 
wenigstens einen Schneidsegmenttrager (12, 14), konisch verbreitert. 

4. Sagekette nach Anspruch 1 , 2 oder 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine Schneidsegmenttrager (12, 14) 
eine Auflage (.14) fur das wenigstens eine Schneidsegment (3b) aufweist, die in einer 
Kettenlaufrichtung (L) schrag gestellt ist und sich das Schneidsegment (3b) in 
Kettenlaufrichtung (L) verjungt. 

5. Sagekette nach wenigstens einem der vorstehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass Schneidsegmente (3b) fur einen Freischnitt von einer 
von der Sagekette umschiossenen Flache abstehen. 

6. Sagekette nach wenigstens einem der vorstehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine Schneidsegmenttrager (12) einen 
Zahn einer Holzsagekette aufweist. 



7. Sagekette nach wenigstens einem der vorstehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass das wenigstens eine Schneidsegment (3b) eine im 
Wesentlichen parallel zur Kettenlaufrichtung (L) angeordnete Wirkflache (20) ausbildet 

8. Sagekette nach wenigstens einem der vorstehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Schneidsegment (3b) eine Dicke zwischen ca. 7- 8 
mm aufweist 

9. Sagekette nach wenigstens einem der vorstehenden Anspruche, . 
dadurch gekennzeichnet, dass die Bindung (5b) Bronze enthalt. 



10. Sagekette nach wenigstens einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Bindung (5b) Titan enthalt. 

1 1 . Sagekette nach wenigstens einem der vorstehenden Anspruche, 
gekennzeichnet durch eine zwischen dem Schneidsegment (3b) und dem 
Schneidsegmenttrager (12, 14) angeordnete Zwischenschicht (10). 

12. Sagekette nach wenigstens einem der vorgenannten Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Hartstoffkorner Diamantkorner (6) aufweisen: 

13. Sagekette nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Diamantkorner (6) einen Durchmesser von 
durchschnittlich ca, 200 \xm aufweisen. 

14. Verfahren zur Herstellung einer Sagekette, insbesondere einer Sagekette nach 
wenigstens einem der Anspruche 1 bis 13, mit einer Vielzahi von Zahnen mit 
wenigstens einem Schneidsegmenttrager (12, 14) und wenigstens einem 
Schneidsegment (3b), indem 

Hartstoffkorner (6) und Bindungsmaterial (5b) auf einen Schneidsegmenttrager (12, 
14) aufgebracht werden und 

das Bindungsmaterial (5b) zur Ausbildung des Schneidsegments (3b) geschmolzen 
wird. 



15. Verfahren nach Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Bindungsmaterial als Pulver zur Verfugung gestellt 
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wird und mit den Hartstoffkornern vermengt wird und als Gemenge (4b) auf den 
Schneidsegmenttrager (12, 14) aufgebracht wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine Zwischenschicht (10) auf den 
Schneidsegmenttrager (12, 14) aufgebracht wird mit der das Schneidsegment (3b) 
verschmolzen wird. 

17. Verfahren zur Herstellung einer Betonsagekette nach wenigstens einem der 
Anspruche 14, 15 oder 16, 

dadurch gekennzeichnet, dass zum Schmelzen ein Laserstrahl (6a) verwendet wird. 

18. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 14 bis 17, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine Bindungsschmelze zur Ausbildung des 
Schneidsegments (3b) durch wenigstens eine Kokilie gestutzt wird. 

19. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 14 bis 18, 

dadurch gekennzeichnet, dass qus dem wenigstens einen Schneidsegment (3b) eine 
im Wesentlichen parallel zu einer Kettenlaufrichtung (L) verlaufende Wirkflache (20) 
ausgebildet wird. 

20. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 14 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein Zahn einer Holzsagekette als 
Schneidsegmenttrager (12, 14) verwendet wird/ 
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